NC/CNC TEZGAH isCisi-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

1. ULUSAL YETERLILiIGiN ADI /
SEVIYESi / REVIiZYON NO:

Nc/Cnc Tezgah isgcisi/Seviye 4/Rev.01

2. ULUSAL YETERLILiGiN KODU

14UY0202-4

3. ULUSAL YETERLILIGIN AMACI:

Bu yeterlilik NC/CNC Tezgah isgisi (Seviye 4) mesleginin egitim almis ve nitelik
kazandirilmis kisiler tarafindan yiritilmesi ve galismalarda kalitenin artiriimasi igin;
e Adaylarin sahip olmasi gereken nitelikleri, bilgi, beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,
e Adaylarin, gegerli ve glivenilir bir belge ile mesleki yeterliligini kanitlamasina
olanak vermek,

e Egitim sistemine, sinav ve belgelendirme kuruluslarina referans ve kaynak
olusturmak amaciyla hazirlanmistir.

4. REFERANS DOKUMANLAR

e 11UMS0147-4 NC/CNC Tezgah isgisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

5. YETERLILIK BiRiMLERI

Zorunlu Birimler:

e 14UY0202-3/A1: is Sagligi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
Seg¢meli Birimler

e 14UY0202-4/B1: Tornalama islemleri

e 14UY0202-4/B2: Frezeleme islemleri

6. BiRIMLERIN
GRUPLANDIRILMA
ALTERNATIFLERi

Adayin yeterlilik belgesi alabilmesi icin zorunlu yeterlilik birimlerinin tamamindan ve
B grubu yeterlilik biriminden en az bir tanesinden basarili olmasi zorunludur.

7.0CRET

o ilgili Ulusal yeterlilige ait (icret MYK web portal’ da kamuya ilan edilmis olup
Teknikel web sitesinde de yayinlanmaktadir.

e Aday eger daha 6nce farkh bir yetkilendirilmis kurulustan sinav igin bagvurmus ya
da bitlin sinav haklarini kullanmis ise sadece kaldigi ulusal yeterlilik birimine ait
Ucreti oder.

e Aday basvurusunda basvuru kisminda birim basvuru bolimni isaretler.

8. BELGELENDIRME BASVURUSU
iCiN GEREKEN ON SARTLAR:

e 11UMS0147-4 NC/CNC Tezgah iscisi (Seviye 4) Yeterlilik birimi icin herhangi bir 6n
sart bulunmamaktadir.

9. BELGE BASVURUSU iCiN
iSTENEN EVRAKLAR

e Aday Basvuru Formu

e Belge Kullanim Sozlesmesi

Dekont agiklama:

“T.C. Kimlik No/Pasaport No”, “Adi-Soyad” 14UY0202-4”, NC/CNC Tezgah iscisi

(Seviye 3) Ulusal Yeterliligi “UY Birim Kodu” belirtilmelidir.

(Ad ve Soyadi ve tc kimlik numarasi aciklamaya sigmadigi durumlarda adayin Adi

Soyadi yazilacak)

e “Birim Tamamlama basvurusu yapanlar icin, basvurduklari ulusal yeterlilige ait
sahip olduklari Mesleki Yeterlilik Belgeleri.

o ilgili yeterlilikte adayin ilk sinavi adayin basvurusunun onaylanmasini takiben 60
giin icinde acilir.

e Adaya basarisiz oldugu birimlerden kalan haklarina ait sinavlari agilir.

10. BLCME VE DEGERLENDIRME

e Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde tanimlanan teorik ve performansa dayali

sinavlara tabi tutulur.

e Adaylarin yeterlilik belgesini alabilmeleri igin teorik ve performansa dayali sinavlarin ikisinden de basarili
olmalari sarti vardir. Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlar, her bir birim icin ayri ayri
yapilabilecegi gibi birlikte de yapilabilir.

e Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir. Yeterlilik birimlerinin gecerlilik siiresi, birimin
basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

e Yeterlilik birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tim birimlerin gecerliligini koruyor

olmasi gerekmektedir.
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Teorik Sinav

YETERLILIK BiRiMI SORU | SURE GECME
SAYISI | (DAKIKA) | NOTU

Al: is Saghgi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite 26 39

B1: Tornalama islemleri 26 39 %60

B2: Frezeleme islemleri 26 39

GENEL TOPLAM SORU SAYISI -SURE(DAKiKA) 78 117

Performansa Dayali Sinav

B1 ve B2 birimine y6nelik performansa dayali sinav Ek B1-2-b ve B2-2-b’de yer alan
“Beceri ve Yetkinlikler” kontrol listesine gére gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler
kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir.
Adayin, performans sinavindan basari saglamasi igin kritik adimlarin tamamindan
basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basari
gostermesi gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi ger¢cek uygulama
sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya
gergegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma ortaminda, model ile gergeklestirilir.
Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B1-2-b, B2-2-b) tamami performansa dayali
sinav ile 6lgilmelidir.

YETERLILIK BiRiMi GECME
NOTU
B1: Tornalama islemleri %80
B2: Frezeleme islemleri

B1/P1

*BY.2 Galisma igin gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlari ¢alismaya hazir
hale getirir.

*BY.7 Talimatlara gore takim ayarlamasi ve sifirlamasini yapar.

*BY.9 islenecek parcanin dlciisel kontroliinii yaparak secer.

*BY.11 Sivi ve basing seviyelerini kontrol ederek sivi eklemesi veya degisimlerini
yapar.

*BY.12 Tezgahin referans (sifir) noktasini belirler.

*BY.13 Kesicileri tezgdh referans noktasina (sifirina) gonderir.

*BY.15 Kontrol tuslarini kullanarak eksen segimi yapar.

*BY.16 Kontrol tuslarini kullanarak sogutma sistemini agma/kapama islemini
yapar.

*BY.17 Kontrol tuslarini kullanarak acil durdurma islemini yapar.

*BY.18 Kontrol sistemini kullanarak devir sayisini ayarlar.

*BY.21 s parcalarini tezgahin baglama noktalarina baglar.

*BY.24 Uygun aparatlari kullanarak takimlari tezgaha baglar.

*BY.25 Takimlari islemler sirasinda yerlerinden ¢ikmayacak sekilde baglar.
*BY.26 Takimlari taretin donmesini engellemeyecek mesafelerde baglar.
*BY.28 s pargasinin referans noktasini ayarlar.

*BY.29 Is parcasinin tezgiha saglam olarak baglanip baglanmadigini kontrol eder.
*BY.30 Uretim icin hazirlanmis kodlari ve komutlari tezgaha veya bilgisayara
yukler.

*BY.42 Teknik dokiimantasyona gére NC/CNC tezgdhinda tornalama islemlerini
uygular.

*BY.43 Programda yer alan islemlerin diizgln bir sekilde tamamlanip
tamamlanmadigini stirekli kontrol eder.

*BY.46 Kesici takim uglarini islemler boyunca gézlemleyerek asinma, kirilma gibi
durumlari kontrol eder.

*BY.47 Parcalari gbzlemleyerek kontrol edip bozuk veya kirik pargalari ayirir.
*BY.54 Uretilen parcalarin talimatlarda belirtilen standartlara/toleranslara
uygunlugunu gerekli 6lgme aletleriyle kontrol eder.

*BY.55 ilgili kalite kontrol formlarini (red / kabul) doldurur.

*BY.63 Gergeklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

BY.64 Gergeklestirdigi islerde cevre koruma énlemlerini uygular.

*BY.65 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.
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*BY.7 Talimatlara gére takim ayarlamasi ve sifirlamasini yapar.

*BY.9 islenecek parganin élgiisel kontroliinii yaparak seger.

*BY.11 Yag, kesme sivi ve basing seviyelerini kontrol ederek gerekli sivi eklemesi
veya degisimlerini yapar.

*BY.12 Tezgahin referans (sifir) noktasini belirler.

*BY.13 Kesicileri tezgah referans noktasina (sifirina) gonderir.

*BY.15 Kontrol tuslarini kullanarak eksen segimi yapar.

*BY.16 Kontrol tuslarini kullanarak sogutma sistemini agma/kapama islemini
yapar.

*BY.17 Kontrol tuslarini kullanarak acil durdurma islemini yapar.

*BY.18 Kontrol sistemini kullanarak devir sayisini ayarlar.

*BY.21 Is pargalarini tezgahin baglama noktalarina baglar.

*BY.24 Uygun aparatlari kullanarak takimlari tezgaha baglar.

*BY.25 Takimlari islemler sirasinda yerlerinden ¢ikmayacak sekilde baglar.
*BY.26 Takimlari taretin donmesini engellemeyecek mesafelerde baglar.
*BY.28 s pargasinin referans noktasini ayarlar.

*BY.29 s pargasinin tezgdha saglam olarak baglanip baglanmadigini kontrol eder.
*BY.30 Uretim icin hazirlanmis kodlari ve komutlari tezgdha veya bilgisayara
yukler.

*BY.42 Teknik dokiimantasyona gére NC/CNC tezgahinda tornalama iglemlerini
uygular.

*BY.43 Programda yer alan islemlerin diizgiin bir sekilde tamamlanip
tamamlanmadigini stirekli kontrol eder.

*BY.46 Kesici takim uglarini islemler boyunca gézlemleyerek asinma, kirilma gibi
durumlari kontrol eder.

*BY.47 Pargalari gézlemleyerek kontrol edip bozuk veya kirik pargalari ayirir.
*BY.54 Uretilen parcalarin talimatlarda belirtilen standartlara/toleranslara
uygunlugunu gerekli 6lgme aletleriyle kontrol eder.

*BY.55 ilgili kalite kontrol formlarini (red / kabul) doldurur.

*BY.63 Gergeklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

*BY.64 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma dnlemlerini uygular.

*BY.65 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

B2/P1

12. OLCME VE
DEGERLENDIRMEYE iLiSKiN
DIGER KOSULLAR

o Yeterlilik biriminin gegerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

¢ Birimin elde edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki stire farki bir yili
gecemez.

e Birim igin 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren
1 yildir.

¢ Adayin kendi ve/veya diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak ya da
tezgaha zarar verecek bir davranis gdstermesi halinde sinava son verilir.

13. BELGE GECERLILiK SURESI:

o Yeterlilik belgesinin gegerlilik stiresi 5 yildir.

14. BELGENIN GOZETiM SIKLIGI:

15. YENIDEN BELGELENDIRME:

Bes (5) yillik gegerlilik sliresinin sonunda belge sahibinin performansi asagida
tanimlanan yontemlerden en az biri kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;

a) 5 yil belge gegerlilik stresi igerisinde toplamda en az iki yil veya son alti ay
boyunca ilgili alanda galistigini gésteren kayitlari (hizmet dokimdi, referans
yazisi/mektubu, sézlesme, fatura, portfolyo, vb.) sunmak,

b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri icin tanimlanan uygulama
sinavlarina katilmak. Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge gecerlilik
streleri 5 yil daha uzatilir.

16. BELGE BASIMI VE TESLiMi

e Adaylarin karari myk portal’a yiiklendikten sonra myk mevzuatlari cergevesinde
adayin evraki basilarak TEKNIiKEL’e gelir.

o Adayin evraki TEKNIKEL’de kayit altina alinip imza ve hologram islemleri
tamamlandiktan sonra adayin tercihi dogrultusunda adaya iletilir.

o Belge gonderim kargo licreti adaya aittir.
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17. iTIRAZ VE SiKAYET

e itiraz ve sikayet hakkinda ayrintili bilgi www.teknikelbelgelendirme.com.tr

sayfasinda tanimlanmistir.
iletilebilir.

TEKNIKEL’ e bildirmelidir.

e itiraz/ sikayetler; yazil, sézlii, online/web, e-posta vb. iletisim araglari ile

e Aday sinava iligkin itiraz ve sikayetlerini sinav tarihinden itibaren 30 gun igerisinde

18.DIGER SARTLAR

AYAKKABILARI iLE SINAV ALANINA GELECEKLER.

BULUNACAK.

SONRA 10 GUN iCiNDE VERILEREK MYK PORTAL’A YUKLENIR.

-ADAYLAR PERFORMAN SINAVLARINA KATILIRKEN i$ KIYAFETLERI VE i$
-SINAV BASLAMADAN ONCE ADAYLARIN KiMLiK YA DA EHLIYETLERi YANLARINDA

-ADAYLARIN SINAV KARARI EGER SINAYV iLE iLGiLi MYK TARAFINDAN BiR
DOGRULAMA VE iTiRAZ DURUMU MEVCUT DEGILSE SINAV TAMAMLANDIKTAN

TEORIK SINAVLARDA OLCULECEK BiLGi IFADELERI

Teorik sinavlarda Ulusal yeterlilikte belirtilen asagidaki bilgi ifadelerine ait sorular

sorulmaktadir.

14UY0202-4/A1: is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

Degerlendirme

No Bilgi ifadesi Arach
BG.1 is sagligi ve giivenligi konusundaki kurallari siralar. Tl
BG.2 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. Tl
BG.3 Cahisma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi konusundaki kurallari siralar. Tl
BG.4 is sagligi ve giivenligi koruma ve miidahale araglarini siralar. Tl
BG.5 is sagligi ve giivenligi koruma ve miidahale araclarinin kullanim dzelliklerini listeler. Tl
BG.6 Yapilan galismaya uygun uyari isaret ve levhalarini siralar. Tl
BG.7 Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. Tl
BG.8 Risk faktorlerinin azaltilmasina yonelik alinacak 6nlemleri listeler. T1
BG.9 Tehlike olusturabilecek durumlari siralar. T1
BG.10 Aninda giderilemeyecek tiirden tehlikeli durumlarla iletisime gecilmesi gereken ilgili kurumlari T1
eslestirir.
BG.11 Acil durumlarda cikis veya kagis prosediirlerini siralar. T1
BG.12 Gergeklestirilen islemler ile ilgili cevresel etkileri T1
Siralar.
BG.13 | Déniistiriilebilen malzemeleri siralar. T
BG.14 Dénistirilebilen malzemelerin ayrim ve siniflamasini agiklar. T1
BG.15 | Tehlikeli ve zararh atiklari siralar. T
BG.16 | Tehlikeli ve zararl atiklarin, diger malzemelerden ayristiriimasi esaslarini listeler. T1
BG.17 | vanici ve parlayici malzemelerin giivenli depolama gerekliliklerini listeler. T1
BG.18 | Dokiilme ve sizintilara karsi kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmani siralar. T1
BG.19 isletme kaynaklarini tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanimi esaslarini listeler. T1
BG.20 Kullandigi donanima iliskin koruyucu ve énleyici bakim islemlerini siralar. T1
BG.21 | Talimatlarda yer alan kalite sistemi gerekliliklerini listeler. T1
BG.22 Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. T1
BG.23 Calisma sirasinda ortaya gikabilecek hata ve arizalari siralar. T1
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14UY0202-4/B1: Tornalama islemleri

No

Bilgi ifadesi

Degerlendirme

Araci
BG.1 islemler sirasinda kullanilacak 8lcme, kontrol ve muayene araglarini ve cihazlarini agiklar. T1
BG.2 Yapmasi gereken otonom bakim ve temizlik islemlerini siralar. T1
BG.3 Teknik resimleri ve talimatlari inceleyerek yapilacak islemleri ve siralamasini belirler. T1
BG.4 islemlerin &zelliklerine gére tahmini imalat siiresini belirler. T1
BG.5 Kullanilacak alet, arag, gereg ve takimlari agiklar. T1
BG.6 islemlere ve parcalarin tiiriine uygun olan dlgme aletlerini siralar. T1
BG.7 Takim ve is pargasi igin gerekli olan baglama aparatini agiklar. T
BG.8 islem ve malzemenin tiiriine uygun kesici takimlari belirler. T1
BG.9 Olgme aletlerinin kalibrasyon takibini aciklar. T1
BG.10 Yapilacak isleme gore takimlarin taret iizerinde takilacagi bélgeyi aciklar. T1
BG.11 Kesici takimlarin baglanma yéntemini aciklar. T1
BG.12 Parcanin tezgaha baglanma yontemini aciklar. Tl
BG.13 | Talimatlara gére parcanin sifir noktasini nasil hesaplayacagini aciklar. T
BG.14 Baglama aparatinin sikma kuvvetini is parcasina gére tanimlar. T1
BG.15 ilerleme hizi, talas derinligi, devir sayisi tiiriinden islem parametrelerini agiklar. T1
BG.16 isletme programinda karsilasmasi muhtemel uyari ve ikaz mesajlarini agiklar. T1
BG.17 Programdaki hatalari ve kusurlari listeler. T1
BG.18 | Kumanda panelindeki uyari mesajlarini agiklar. T
BG.19 Olgmede kullanilacak arag, gereg ve aletleri siralar. T1
BG.20 Galisma 6mrii limitli kesici takim uglarindaki asinma géstergelerini agiklar. T1
BG.21 Tespit ettigi kusurlu parcalarin kusur derecesini agiklar. T1
BG.22 Tezgahin art arda iglemlerindeki 6lgusel kararliligini, uygun kalite diyagramlarini kullanarak nasil T1
glvence altina alacagini agiklar.
BG.23 | Tespit ettigi uygunsuzluklar degerlendirerek tezgahin durdurulacagi durumlari agiklar. T1
BG.24 Gozle veya mastar ile muayene tekniklerini agiklar. T1
BG.25 Kusurlu pargalar iizerinde yapilmasi gereken islemleri aciklar. T
14UY0202-4/B2: Frezeleme islemleri
No Bilgi ifadesi Deée:fanctlﬁrme
BG.1 islemler sirasinda kullanilacak 6lgme, kontrol, muayene araclarini ve cihazlarini agiklar. T1
BG.2 Yapmasi gereken otonom bakim ve temizlik islemlerini siralar. T1
BG.3 Teknik resimleri ve talimatlari inceleyerek yapilacak islemleri ve siralamasini belirler. T1
BG.4 islemlerin &zelliklerine gére tahmini imalat siiresini aciklar. T1
BG.5 Kullanilacak alet, arag, gereg ve takimlari siralar. T1
BG.6 islemlere ve parcalarin tiiriine uygun olan él¢me aletlerini agiklar. T1
BG.7 Takim ve is pargasi icin gerekli olan baglama aparatini agiklar. T1
BG.8 Olgme aletlerinin kalibrasyon takibini aciklar. T1
BG.9 islem ve malzemenin tiiriine uygun kesici takimlari agiklar. T1
BG.10 Yapilacak isleme gore takimlarin magazin iizerinde takilacagi bélgeyi aciklar. T1
BG.11 Kesici takimlarin baglanma yéntemini aciklar. T1
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BG.12 Parganin tezgdha baglanma ydntemini belirler. T1
BG.13 Talimatlara gére parcanin sifir noktasini nasil hesaplayacagini agiklar. T1
BG.14 Baglama aparatinin sikma kuvvetini is parcasina gére tanimlar. T1
BG.15 ilerleme hizi, talas derinligi, devir sayisi tiiriinden islem parametlerini nasil hesaplayacagini agiklar. T1
BG.16 isletme programinda karsilasmasi muhtemel uyari ve ikaz mesajlarini agiklar. T1
BG.17 Programdaki hatalari ve kusurlari listeler. T1
BG.18 Kumanda panelindeki uyari mesajlarini agiklar. T1
BG.19 Olgmede kullanilacak arag, gerec ve aletleri agiklar. T1
BG.20 Calisma 6mrii limitli kesici takim uglarindaki asinma gostergelerini agiklar. T1
BG.21 Tespit ettigi kusurlu parcalarin kusur derecesini agiklar. T1
BG.22 Tezgahin art arda igslemlerindeki 6lgusel kararliligi, uygun kalite diyagramlarini kullanarak nasil T1
glvence altina alacagini agiklar.
BG.23 Tespit ettigi uygunsuzluklari degerlendirerek tezgadhin durdurulacag durumlari agiklar. T1
BG.24 Gozle veya mastar ile muayene tekniklerini agiklar. T1
BG.25 Tl

Kusurlu pargalar tizerinde yapilmasi gereken diizeltme islemlerini agiklar.

UYGULAMA(PERFORMANS) SINAVLARINDA OLCULECEK BECERI VE YETKINLIKLER

14UY0202-4/B1: Tornalama islemleri

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Aract
BY.1 Uretim alanini kontrol ederek diizenini saglar. P1
*BY.2 Calisma icin gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlari ¢calismaya hazir hale getirir. P1
BY.3 Kullanilan donanim ve is pargalarini is bitiminde talimatlarda belirtilen sekilde temizleyerek kaldirir. P1
BY.4 Donanimlarin diizgiin ve strekli galismalarini saglamak Gzere otonom bakim asamalarini uygular. P1
BY.5 Calisma 6mra limitli pargalardaki asinma ve yipranmalari tespit ederek takimlari degistirir. P1
BY.6 Takim degisimi veya asinmasi nedeniyle boyutlarda olusan farkliliklari tespit eder. P1
*BY.7 Talimatlara gore takim ayarlamasi ve sifirlamasini yapar. P1
BY.8 Pargalar Uzerindeki ¢atlak, piriz gibi uygunsuzluklari kontrol eder P1
*BY.9 islenecek parganin 6lgiisel kontroliinii yaparak seger. P1
BY.10 Olgme aletlerinin kalibrasyon/dogrulama yapilip yapilmadiginin kontroliinii yapar. P1
*BY.11 Sivi ve basing seviyelerini kontrol ederek sivi eklemesi veya degisimlerini yapar. P1
*BY.12 Tezgahin referans (sifir) noktasini belirler. P1
*BY.13 Kesicileri tezgah referans noktasina (sifirina) génderir. P1
BY.14 Kesici takimlari referans noktasina belirli sirayla génderir. P1
*BY.15 Kontrol tuslarini kullanarak eksen secimi yapar. P1
*BY.16 Kontrol tuslarini kullanarak sogutma sistemini agma/kapama islemini yapar. P1
*BY.17 Kontrol tuslarini kullanarak acil durdurma islemini yapar. P1
*BY.18 Kontrol sistemini kullanarak devir sayisini ayarlar. P1
BY.19 Takim bilgilerini tezgaha girer. P1
BY.20 Parcanin sifir noktasini tezgaha girer. P1
*BY.21 is parcalarini tezgahin baglama noktalarina baglar. P1
BY.22 Baglama elemanlari igin uygun olan baski ayarlarini yapar. P1
BY.23 Takimin boyutlarini 8lcerek gerekli ayarlari yapar. P1
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*BY.24 Uygun aparatlari kullanarak takimlari tezgaha baglar. P1
*BY.25 Takimlari islemler sirasinda yerlerinden ¢ikmayacak sekilde baglar. P1
*BY.26 Takimlari taretin dénmesini engellemeyecek mesafelerde baglar. P1
BY.27 Takim ayarlarini yaparak islemlere uygun hale getirir. P1
*BY.28 is pargasinin referans noktasini ayarlar. P1
*BY.29 is pargasinin tezgaha saglam olarak baglanip baglanmadigini kontrol eder. P1
*BY.30 Uretim icin hazirlanmis kodlari ve komutlari tezgaha veya bilgisayara yiikler. P1
BY.31 ilerleme hizi, talas derinligi, devir sayisi tiiriinden islem parametrelerini tezgahin dogru ¢alismasi igin P1
gozlemler.
BY.32 Programi elle ya da kontrol panelini kullanarak galistirir. P1
BY.33 Gerekli adimlari takip ederek deneme iiretimi yapar. P1
BY.34 Ekranlardan deneme retimi siirecini ve uyari/ikaz mesajlarini takip eder. P1
BY.35 Deneme olarak Uretilen is pargasinin 6zelliklerini, teknik talimatlarda belirtilen standartlarla P1
karsilastirir.
BY.36 Yetkisi dahilindeki hatalari giderir. P1
BY.37 Talimatlarda belirtilen kontrol prosediirlerini dikkate alarak tezgah ana salterini agar. P1
BY.38 Acil durdurma tusunu kontrol ederek basiliysa tekrar basarak devre disi birakir. P1
BY.39 Kumanda panelinde agma tusuna basarak tezgaha eneriji verir. P1
BY.40 Teknik dokiimantasyonda belirtilen siralamaya gore isleme programini calistirir. P1
BY.41 is parcasini islemek icin NC /CNC tezgahinin kumanda panelini kullanir. P1
*BY.42 Teknik dokiimantasyona gére NC/CNC tezgahinda tornalama islemlerini uygular. P1
*BY.43 Programda yer alan islemlerin diizgin bir sekilde tamamlanip tamamlanmadigini stirekli kontrol P1
eder.
BY.44 Kumanda panelindeki uyari mesajlarini kontrol eder. P1
BY.45 Tezgahta basing seviyesi, capak miktari gibi kritik durumlari gozlemleyerek kontrol altinda tutar. P1
*BY.46 Kesici takim uglarini islemler boyunca gdzlemleyerek asinma, kirilma gibi durumlari kontrol eder. P1
*BY.47 Parcalari gozlemleyerek kontrol edip bozuk veya kirik pargalari ayirir. P1
BY.48 Tespit ettigi uygunsuzluklar degerlendirerek tezgahi durdurup durdurmayacagina karar verir. P1
BY.49 Asinan veya kirilan takim uglarini degistirir veya bilenmesini saglar. P1
BY.50 Parcanin (izerindeki talas, capak gibi kalintilari temizler. P1
BY.51 islenen parcalari uygun tasima yéntemiyle tezgahtan alir P1
BY.52 Parcalarin Gizerindeki kesme sivisini temizler. P1
BY.53 Pargalarin elle ve gozle ilk muayenesini yaparak herhangi bir hata olusmasi durumunda ¢atlak, puriz P1
gibi uygunsuzluklari tespit eder.
*BY.54 Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen standartlara/toleranslara uygunlugunu gerekli 6lgme P1
aletleriyle kontrol eder.
*BY.55 ilgili kalite kontrol formlarini (red / kabul) doldurur. P1
BY.56 Uretilen parganin kalite formlarina uygun olarak kusurlu veya kusursuz oldugunu belirler. P1
BY.57 Kusurlu olmayan pargalarin tizerine koruyucu yag siirer. P1
BY.58 Tespit ettigi kusurlu pargalarin kusur derecesini belirler. P1
BY.59 Kusursuz parcalari talimatlara gére istifler. P1
BY.60 Duzeltme igslemlerini uygulayarak kusurlu pargalari talimatlarda belirtilen 6lgilere getirir ve istifler. P1
BY.61 islemi biten parcalar ile ilgili kayitlan tutar. P1
BY.62 Parga veya ambalaj iizerindeki gerekli etiketleme islemlerini yapar. P1
*BY.63 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular. P1
*BY.64 Gergeklestirdigi islerde cevre koruma dnlemlerini uygular. P1
PR09-KL77/Rev.1/07.12.2020 7/9

ELEKTRONIK NUSHA BASILI HALi KONTROLSUZ KOPYA




NC/CNC TEZGAH isCisi-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

*BY.65

‘ Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

14UY0202-4/B2: Frezeleme islemleri

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Araci
BY.1 Uretim alanini kontrol ederek diizenini saglar. P1
BY.2 Calisma icin gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlari ¢alismaya hazir hale getirir. P1
BY.3 Kullanilan donanim ve is pargalarini is bitiminde talimatlarda belirtilen sekilde temizleyerek kaldirir. P1
BY.4 Donanimlarin diizglin ve sirekli galismalarini saglamak lizere otonom bakim asamalarini uygular. P1
BY.5 Calisma 6mri limitli pargalardaki asinma ve yipranmalari tespit ederek takimlari degistirir. P1
BY.6 Takim degisimi veya asinmasi nedeniyle boyutlarda olusan farkliliklari tespit eder. P1
*BY.7 Talimatlara gore takim ayarlamasi ve sifirlamasini yapar. P1
BY.8 Pargalar Uzerindeki gatlak, puriiz gibi uygunsuzluklari kontrol eder. P1
*BY.9 islenecek parganin 6lgiisel kontroliinii yaparak seger. P1
BY.10 Olgme aletlerinin kalibrasyon /dogrulama yapilip yapilmadiginin kontroliinii yapar. P1
*BY.11 Yag, kesme sivi ve basing seviyelerini kontrol ederek gerekli sivi eklemesi veya degisimlerini yapar. P1
*BY.12 Tezgahin referans (sifir) noktasini belirler. P1
*BY.13 Kesicileri tezgah referans noktasina (sifirina) génderir. P1
BY.14 Kesici takimlarin referans noktasina belirli sirayla génderir. P1
*BY.15 Kontrol tuslarini kullanarak eksen secimi yapar. P1
*BY.16 Kontrol tuslarini kullanarak sogutma sistemini agma/kapama islemini yapar. P1
*BY.17 Kontrol tuslarini kullanarak acil durdurma islemini yapar. P1
*BY.18 Kontrol sistemini kullanarak devir sayisini ayarlar. P1
BY.19 Takim bilgilerini tezgaha girer. P1
BY.20 Parcanin sifir noktasini tezgaha girer. P1
*BY.21 is parcalarini tezgahin baglama noktalarina baglar. P1
BY.22 Baglama elemanlari igin uygun olan baski ayarlarini yapar. P1
BY.23 Takimin boyutlarini 8lcerek gerekli ayarlari yapar. P1
*BY.24 Uygun aparatlari kullanarak takimlari tezgaha baglar. P1
*BY.25 Takimlari islemler sirasinda yerlerinden ¢ikmayacak sekilde baglar. P1
*BY.26 Takimlari magazinin donmesini engellemeyecek mesafelerde baglar. P1
BY.27 Takim ayarlarini yaparak islemlere uygun hale getirir. P1
*BY.28 is parcasinin referans noktasini ayarlar. P1
*BY.29 is parcasinin tezgaha saglam olarak baglanip baglanmadigini kontrol eder. P1
*BY.30 Uretim igin hazirlanmis kodlari ve komutlari tezgaha veya bilgisayara yiikler. P1
BY.31 ilerleme hizi, talas derinligi, devir sayisi tiiriinden islem parametrelerini gdzlemler. P1
BY.32 Programi elle ya da kontrol panelini kullanarak ¢alistirir. P1
BY.33 Gerekli adimlari takip ederek deneme iiretimi yapar. P1
BY.34 Ekranlardan deneme iiretimi siirecini ve uyari/ikaz mesajlarini takip eder. P1
BY.35 Deneme olarak Uretilen is pargasinin dzelliklerini, teknik talimatlarda belirtilen standartlarla P1
karsilastirir.
BY.36 Yetkisi dahilindeki hatalari giderir. P1
BY.37 Talimatlarda belirtilen kontrol prosediirlerini dikkate alarak tezgah ana salterini acar. P1
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BY.38 Acil durdurma tusunu kontrol ederek basiliysa tekrar basarak devre disi birakir. P1
BY.39 Kumanda panelinde agma tusuna basarak tezgaha enerji verir. P1
BY.40 Teknik dokiimantasyonda belirtilen siralamaya gére isleme programini calistirir. P1
BY.41 is parcasini islemek igin NC / CNC tezgahinin kumanda panelini kullanir. P1
*BY.42 Teknik dokiimantasyona gére NC / CNC tezgahinda frezeleme islemlerini uygular. P1
*BY.43 Programda yer alan islemlerin diizgiin bir sekilde tamamlanip tamamlanmadigini stirekli kontrol P1
eder.
BY.44 Kumanda panelindeki uyari mesajlarini kontrol eder. P1
BY.45 Tezgahta basing seviyesi, capak miktari gibi kritik durumlari gézlemleyerek kontrol altinda tutar. P1
*BY.46 Kesici takim uglarini islemler boyunca gdzlemleyerek asinma, kirilma gibi durumlari kontrol eder. P1
*BY.47 Pargalari gozlemleyerek bozulan veya kirilan pargalari kontrol ederek bozuk veya kirik pargalari P1
ayirir.
BY.48 Tespit ettigi uygunsuzluklari degerlendirerek tezgahi durdurup durdurmayacagina karar verir. P1
BY.49 Asinan veya kirilan takim uclarini degistirir. P1
BY.50 Parcanin (izerindeki talas, capak gibi kalintilari temizler. P1
BY.51 islenen parcalari uygun tasima yéntemiyle tezgahtan alir. P1
BY.52 Parcalarin iizerindeki kesme sivisini temizler. P1
BY.53 Pargalarin elle ve gozle ilk muayenesini yaparak herhangi bir hata olusmasi durumunda ¢atlak, puriz P1
gibi uygunsuzluklari tespit eder.
*BY.54 Uretilen parcalarin talimatlarda belirtilen standartlara/toleranslara uygunlugunu gerekli 6lcme P1
aletleriyle kontrol eder.
*BY.55 ilgili kalite kontrol formlarini (red / kabul) doldurur. P1
BY.56 Uretilen parganin kalite formlarina uygun olarak kusurlu veya kusursuz oldugunu belirler. P1
BY.57 Kusurlu olmayan pargalarin iizerine koruyucu yag siirer. P1
BY.58 Tespit ettigi kusurlu pargalarin kusur derecesini belirler. P1
BY.59 Kusursuz parcalari talimatlara gore istifler. P1
BY.60 Diizeltme islemlerini uygulayarak parcalari talimatlarda belirtilen 6lgiilere getirir. P1
BY.61 islemi biten parcalar ile ilgili kayitlari tutar. P1
BY.62 Parca veya ambalaj Gizerindeki gerekli etiketleme islemlerini yapar. P1
*BY.63 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular. P1
*BY.64 Gerceklestirdigi islerde gevre koruma énlemlerini uygular. P1
*BY.65 Gerceklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. P1
(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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